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Beschrefbung 

[00011 Die-Erfindung betrlfft einen Gluhkorbaus Static 
fur die Aufnahme von Massenteilen aus Aluminium zum 
Entfettungs- und Weichgluhen, mit einem Boden und 
von diesem aufragenden, von einem Rahmen begrenz- 
ten SeitenwSnden. 

[0002] Gluhkorbe der eingangs genannten Art wer- 
den beispielsweise zum Entfettungs- und Weichgluhen 
von Sulzen aus Aluminium zur Herstellung von fliessge- 
pressten Dosen- und Tubenk6tpem sowie technischen 
Fliesspressteilen verwendet. Gluhkorbe herkdrnmlicher 
Bauart bestehen aus einem Rahmen, In den der Boden 
und die Seitenwande elngeschweisst sind. Beim Aufhei- 
zen des mit Butzen gefuliten Gluhkorbes auf elne 
Gluhtemperatur im Bereich zwischen etwa 350 und 
500°C verdampft der anfanglich an der Oberf la'che der 
Butzen haftende Schmiermittelfilm, so dass die Butzen 
mit steigenderTemperatur ihre anfangliche Gleitfahig- 
keit verlieren. Durch die Warmeausdehnung der Butzen 
baut sich im Gluhkorb ein gegen die Seitenwande ge- 
richteter Druck auf, der wegen der starken Erweichung 
des Aluminiums und der im Vergleich zum Stahlkorb et- 
wa dreimal hdheren Warmeausdehnung insbesondere 
an den Kanten der gestanzten Buhren zu Materialver- 
formungen fuhrt, die bel der spateren Weiterverarbei- 
tung der Butzen durch Fliesspressen Produktionssto- 
rungen und Ausschuss zur Folge haben konnen. 
[0003] Ein Gluhkorb der eingangs genannten Art 1st 
aus der DE-A-29 04 722 bekannt. 
[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aiifgabe zu- 
grunde, einen Gluhkorb der eingangs genannten Art zu 
schaffen, mit dem die durch den Druckaufbau infolge 
der Warmeausdehnung an den weichen Aluminiumtei- 
len entstehenden lokalen Verformungen vermieden 
werden konnen. 

[0005] Zur erfindungsgemassen Losung der Aufgabe 
fOhrt, dass zumindest elne Seitenwand mit dem Rah- 
men ubermindestens ein beim Aufheizen auf Gluhtem- 
peratur unter dem im Gluhkorb durch die warmeaus- 
dehnung der Aluminiumterfe auf die Seitenwande ent- 
stehenden Druck sich plastisch verformendes Element 
aus Aluminium so verbunden ist, dass sich die Seiten- 
wand unter Vergrdsserung des Korbvolumens in zumin- 
dest einem an den Rahmen angrenzenden Bereich um 
ein Mass nach aussen verschiebt. 
[0006] Bei der erfindungsgemassen Verbindung zwi- 
schen Rahmen und Seitenwand wird der Druck durch 
die plastische Verformung des in gleichem Ausmass wie 
die Aluminiumteile erweichenden Eiementes durch die 
Verschiebung der Seitenwand abgebaut. 
[0007] Bei einer ersten Ausfuhrungsvariante des er- 
findungsgemassen Gluhkorbes sind an zumindest einer 
Seitenwand in einem Randbereich Winkel befestlgt, die 
am Rahmen befestigten Wlnkeln gegenuberstehen und 
mit diesen einen Aufnahmeraum zum Einschieben des 
Eiementes bilden. Das Element ist bevorzugt ein Profil 
oder elne Platte aus Aluminium mit im wesentlichen 
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rechtekkigem Querschnitt. 

[0008] Der Rahmen kann auch als nach unten offenes 
U-Profi! ausgestaltet und das' Element alsTfofil aus Alu- 
minium mit im wesentlichen rechteckigem Querschnitt 
in das U-Profil eingesetzt sein, wobeidie Seitenwand in 
einem Randbereich dem Profil aus Aluminium seitlich 
anliegt. 

[0009] Der erfindungsgemasse Gluhkorb kann zum 
Entfettungs- und Weichgluhen jeglicher Art von Alumi- 
niumteilen eingesetzt werden. Einbesondersbevorzug- 
ter Anwendungsbereich ist das Entfettungs- und Weich- 
gluhen von Butzen aus Aluminium zum Fliesspressen 
von Dosen- undTubenk6rpern sowie technischen Flies- 
spressteilen. 

[0010] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhelten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfoigenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in 



20 - Fig. 1 eine Schragsicht auf einen mit Butzen gefull- 
ten Gluhkorb; 



Fig. 2 einen teilweisen Scrmitt durch den Gluhkorb 
von Fig. 1 nach deren Linie l-l in zwei Betriebszu- 
standen; 
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Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform einer Verbin- 
dung zwischen Rahmen und Seitenwand eines 
Gluhkorbes in zwei Betriebszustanden; 

Fig. 4 eine Schragsicht auf eine dritte Ausfuhrungs- 
form einer Verbindung zwischen Rahmen und Sei- 
tenwand eines Gluhkorbes; 

Fig. 5 die dritte Ausfuhrungsform von Fig. 4 in zwei 
Betriebszustanden. 

[0011] Ein in Fig. 1 dargestellter Gluhkorb 10 zum 
Entfettungs- bzw. Weichgluhen von Massenteilen be- 
steht aus rechtwinklig zueinanderstehenden, zu einem 
Rahmen zusammengefugten Rahmenteilen 12 aus 
Stahl mit eingesetztem Boden 14 und von diesem auf- 
ragenden Seitenwanden 16 aus Stahlblech. Zumindest 
zwei einander gegenuberstehende Seitenwande 16 
und gegebenenfalls auch der Boden 14 sind mit Durch- 
bruchen oder Perforationen 18 versehen. Die Perfora- 
tionen 18 dienen zum Durchleiten heisser Gase durch 
die in den Gluhkorb 10 eingefullten Massentelle wah- 
rend deren Gliihung in einem den Gluhkorb 10 aufneh- 
menden, in der Zeichnung aus Grunden der besseren 
Ubersicht nicht dargestellten Gluhofen. 
[0012] Der Gluhkorb 10 hat beispielsweise eine Breite 
b und eine Tiefe t von je 1000 mm, die Hone h betragt 
beispielsweise 400 mm. Im hier dargestellten Belsple! 
sind die Massentelle gestanzte Butzen 20 aus Reinalu- 
minium, die beispielsweise zum Fliesspressen von Ae- 
rosoldosen vorgesehen sind. Die Butzen weisen bei- 
spielsweise einen Durchmesser von 60 mm und elne 
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Dicke von 4 mm auf. 

[0013] Der Boden 14 und drei der Seitenwande 16 
slntf mirdenRahmenteilen 12:verschweisstrEine Sei- 
tenwand 16 ist Idsbar in den Rahmen eingesetzt und an 
einem oberen Rahmenteil 12 losbar befestigt. Hierzu 
sind am oberen Rahmenteil Winkeleisen 22 und an der 
Seitenwand 16 Winkeleisen 24 angeschweisst und so 
aufeinanderausgerichtet, dass sie querschnittlich einen 
Aufnahmeraum 2um formschlussigen Durchschieben 
eines Profits 26 aus Reinaluminium mit im wesentlichen 
rechteckigem Querschnittmitbeispielsweise einer Brel- 
te e von 60 mm und einer Dicke f von 4 mm bilden. 
[00141 2a 2e| 9 l die losbare Verbindung zwischen 
der Seitenwand 16 und dem oberen b2W. unteren Rah- 
menteil 12 in einem ersten Betriebszustand vor einer 
Gluhbehandlung der Butzen 20. Der untere Rahmenteil 
12 dient Im gezelgten Ausfuhrungsbeispiel als festste- 
hender Anschlag. Am oberen Korbrand Ist die Seiten- 
wand 1 6 tiber das zwischen die Winkeleisen 22, 24 eln- 
geschobene Profil 26 losbar mit dem oberen Rahmen- 
teil 12 verbunden, 

[0015] Die Oberflache der zum Gluhen in den Gliih- 
korb 10 eingefullten Butzen ist vom vorangehenden 
Walz- und Stanzvorgang mit einem Schmiermittelfilm 
uberzogen, der beim Einfulten der Butzen in den Gluh- 
korb zu einem praktisch ungehinderten Aufeinander- 
gieiten der Butzen 20 und damit zu einer kompakten FGI- 
lung des Gluhkorbes 1 0fuhrt. Der mit Butzen 20 gefullte 
Gluhkorb 10 wird im Gluhofen von heissen Gasen 
durchstromt, wobei sich die Butzen 20 w§hrend des 
Gluhvorgangs auf eine Temperatur T zwischen etwa 
350 und 500 °C erwarmen. Durch das Verdampfen des 
Schmiermittelfilms wird das Aneinandergleiten der But- 
zen 20 mit steigender Temperatur zunehmend behin- 
dert. Gtelchzeitig dehnen sich die Butzen 20 mit steigen- 
der Temperatur aus. Da die Butzen nicht mehr ungehin- 
dert aneinandergleiten k6nnen, bautslch bei einem her- 
kommiichen Gluhkorb mit in einem Rahmen fest einge- 
schweissten Seitenblechen ein Druck auf. Da die War- 
meausdehnung von Aluminium etwa dreimal grosser ist 
als diejenlge von Stahl und Aluminium beim Gluhen im 
angegebenen Temperaturbereich stark erweicht, fuhrt 
der Druckaufbau zu Verformungen in der Fonn von Ver- 
tiefungen an den Butzen im Bereich der Stanzkanten. 
Diese oberflachlichen Verletzungen haben beisplels- 
weise zur Folge, dass die Butzen 20 beim nachfolgen- 
den Fliesspressen infolge Passungenauigkeit im Be- 
reich der Matrize zu Fehloperationen und damit zu Be- 
triebsunterbruchen fuhren konnen. 
[0016] . Mit der in Fig. 2a gezeigten Ausfuhrungsform 
einer Verbindung zwischen einer Seitenwand 1 6 und ei- 
nem Rahmenteil 12 kann dem oben erwahnten Druck- 
aufbau innerhalb des Gluhkorbes 10 wahrend der Glu- 
hung entgegengewirkt werden. Bel der Erwarmung des 
mit Butzen gefGllten Gluhkorbes 10 erw&rmt stch das 
Profil 26 aus Reinaluminium etwa im gleichen Ausmass, 
d.h. das Profil 26 erweicht ebenso wie die Butzen 20. 
Sobald der horizontal durch Ausdehnung der Butzen 20 



vom Inneren des Gluhkorbes 10 auf die Seitenwande 
26 wirkende Druck P ein gewisses Ausmass uberschrei- 
tetrbeginnt sicrrdas^ ein- 
wirkenden Druck der Seitenwand piastisch zu verfor- 
s men. Hierbei bewegt sich die Seitenwan d 1 6 im Bereich 
des oberen Rahmenteiles 1 2 um eine Strecke s von bei- 
spielsweise etwa 15 mm nach aussen (Fig. 2b). Die Ver- 
formungsenergie wird praktisch voilstandig vom Profil 
26 aufgenommen, so dass die Butzen 20 nach dem Glu- 
10 hen keine Verletzungen mehr aufweisen. Da die Erwar- 
mung und das Abdampfen des Schmierf ilms im unteren 
Bereich des GIQhkorbes 1 0 gegenuber dem oberen Be- 
reich verlangsamt auftritt, ist es nlcht erforderlich, die 
Verbindung zwischen Seitenwand 1 6 und unterem Ran- 
ts menteil 12 ebenfalls mit einer piastisch verformbaren 
Verbindung zu versehen. Nach erfolgter Gluhoperation 
wird das piastisch verformte Profil 26 durch ein neues 
Profil ersetzt und der Gluhkorb steht fur einen nachsten 
GlOhvorgang wieder zur Verfugung. 
20 [0017] Eine andere Ausfuhrungsform einer losbaren 
Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und einer 
Seitenwand 16 ist in Fig. 3 dargestellt. Derobere Rah- 
menteil ist als U-Profllrahmen 28 ausgestaltet, wobei 
der gegenseitlge Abstand der Schenkel des nach unten 
25 offenen U-Profils der Dicke f des Profils 26 angepasst 
1st, so dass dieses kraftschlussig gehalten wird. Die Ver- 
formung des Profils 26 durch den sich wahrend derTem- 
peraturerhohung aufbauenden Druck P erfolgt in glei- 
cher Weise wie bei der Variante von Fig. 2 und fuhrt auch 
30 hier zu einer Verschiebung der Seitenwand im Bereich 
des oberen Rahmenteiles 12 um einen Betrag s in der 
Grossenordnung von 15 mm (Fig. 3b). 
[0018] Eine weitere Ausfuhrungsform einer losbaren 
Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und einer 
as Seitenwand 16 ist In den Fig; 4 und 5 dargestellt. Im Ge- 
gensatz zu der In Fig. 2 gezeigten Variante ist hier das 
untere Winkeleisen 24 an einem Distanzhalter 25 test- 
gelegt, der seinerseits an der Seitenwand 16 ange- 
schweisst ist. Am oberen Rahmenteil 12 ist ein nach 
40 dem Innern des GIQhkorbes gerichteter Winkeianschlag 
29 als ruckwartiger Anschlag fur die losbar befestigte 
Seitenwand 16 angeschweisst. Zwischen die Winkelei- 
sen 22, 24 ist ein Aluminlumprofil in der Form einer Plat- 
te elngeschoben. Zur Sicherung der Aluminlumplatte 
45 gegen Herausfallen beim Kippen bzw. Entleeren des 
Gluhkorbes ist am unteren Winkeleisen 24 in Kipprich- 
tung eine Riegelsperre 27 angeordnet. Die Verformung 
der Aluminiumplatte 26 durch den sich wahrend der 
Temperaturerhdhung aufbauenden Druck P in gleicher 
so Weise wie bei den Varianten von Fig. 2 und 3 und fuhrt 
auch hierzu einer Verschiebung der Seitenwand im Be- 
reich des oberen Rahmenteils 12 um einen Betrag s in 
der Grossenordnung von 1 5 mm vom rQckwartigen Win- 
keianschlag 29 bis zum Anschlag mit dem oberen Rah- 
ss menteil 12 (Fig. 4b). 

[001 9] Das in den Fig. 4 und 5 gezeigte Verbindungs- 
system hat eine Lange von beisplelswelse 1 00 mm. Zur 
losbaren Befestigung einer Seitenwand 16 an einem 
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oberen Rahmenteil 12 genugt in der Regel die Anord- 
nung derartigen Verblndungssystems etwa in der Mitte 
des -Rahmenteiis^Die nach-elner-GluhDperatiGn-vef- • 
formte Aluminlumplatte 26 ISsst sich ohne grossen 
Kraftaufwand aus ihrer durch die beiden winkeleisen 22, 
24 gebildeten Hatterung herausschlagen und fur den 
nichsten Gluhvorgang durch eine neue Platte ersetzen. 



PatentansprfJche 

1 . GIQhkorb aus Stahl fur die Aufnahme von Massen- 
teilen (20) aus Aluminium zum Entfettungs- und 
Weichgluhen, mlt einem Boden (14) und von die- 
sem aufragenden, von einem Rahmen (12) be- 
grenzten SeltenwSnden (16), 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest eine Seitenwand (16) mit dem Rahmen 
(12) uber mindestens ein beim Aufheizen auf 
Gluhtemperatur (T) unter dem im Gluhkorb (10) 
durch die Warmeausdehnung der Aluminiumteile 
(20) auf die Seitenwande (.1 6) entstehenden Druck 
(?) sich plastisch verformendes Element (26, 36) 
aus Aluminium so verbunden ist, dass sich die Sei- 
tenwand (16) unter Vergr6sserung des Korbvolu- 
mens in zumindest einem an den Rahmen (12)-an- 
grenzenden Bereich urn ein Mass (s) nach aussen 
verschlebt 



Claims 

1. Steel annealing-basket'f or holdings mass-produced 
parts (20) of aluminium for degreasing and soft an- 

5 nealing, with a base (14) and side walls (16) bor- 
dered by a frame (12) projecting from this, 
characterised in that 

at least one side wall (1 6) is connected to the frame 
(1 2) by way of at least one aluminium element which 

to deforms plastically on heating to an annealing tem- 
perature under the pressure (P) occurring in the an- 
nealing basket (10) by the heat expansion of the 
aluminium parts (20) against the side walls (16) so 
that the side wall (16), under expansion of thebas- 

15 ket volume, is moved outwards by an extent (s) in 
at least one area adjacent to the frame (12). 

2. Annealing basket according to claim 1 , character- 
ised In thai brackets (22) are attached to at least 

20 one side wall (1 6) in an edge area opposite brackets 
(24) which are attached to the frame (1 2), and these 
together form a holder space for insertion of the el- 
ement (26); 

25 3. Annealing basket according to claim 2, character- 
ised In that the element (26)-is an aluminium profile 
or plate with substantially rectangular cross-sec- 
tion. 



30 4. Annealing basket according to claim 1 , character- 
ised in that the frame (12) is formed as a U-shaped 
profile, which is open at the base, and the element 
(26), formed as an aluminium profile with substan- 
tially rectangular cross-section can be inserted into 

35 the U-shaped profile, and the side wall (16) lies 
against the side of the aluminium profile in an edge 
area. 



2. Gluhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an zumindest einer Seitenwand 
(16) in einem Randbereich Winkel (22) befestigt 
sind, die am Rahmen (12) befestigten Winkeln (24) 
gegenQberstehen und mit diesen einen Aufnahme- 
raum zum Einschleben des Elementes (26)>bilden. 

3. Gluhkorb nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Element (26) ein Profi! Oder ei- 
ne Platte aus Aluminium mit im wesentiichen recht- 
eckigen Querschnitt ist.. 

4. Gluhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rahmen (12) als nach unten of- 
fenes U-Profil ausgestaltet und das Element (26) 
als Profil aus Aluminium mit im wesentiichen recht- 
eckigem Querschnitt In das U-Profil eingesetzt ist, 
und die Seitenwand (1 6) in einem Randbereich dem 
Profil aus Aluminium seitiich anliegt. 

5. Verwendung des Gluhkorbes (10) nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 zum Entfettungs- und Weichglu- 
hen von Butzen aus Aluminium zum Fliesspressen 
von Dosen- und Tubenkorpem sowie technischen 
Fliesspressteilen. 



5. Use of the annealing basket (10) according to any 
of claims from 1 to 4 for degreasing and soft annex- 
ing of aluminium slugs for the extrusion of can and 
tube bodies and technical extrusions. 



^5 Revendications 

1. Panier de recuit en acier pour recevoir des pieces 
d'aluminium (20) fabriquees en grande serie a de- 
graisser et a recuire, qui comprend un fond (14) et 
50 des parois taterales (16) dressees sur celui-ci et )i- 
mitees par un cadre (12), 
caracterlse en ce que 
au moins une paroi laterale (I6}estattachee 
au cadre (1 2) par au moins un element d'aluminium 
55 (26, 36) qui se deforme plastiquement lors de re- 
chauffement a la temperature de recuit (T) sous I'ef- 
fet de la pression (P) sur les parois laterales (16) 
qui resulte de la dilatation thenmique des elements 
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d'aluminium (20) dans lepanier de recuit (1 0), d'une 
maniere telle que la paroi laterale (16) se decale 
d'une certaine distance (s> vers l-exterieur-dans au 
molns une zone adjacente au cadre (12) sous I'effet 
de raccroissement du volume du panier. 5 

2. Panier de recuit salon la revendicatlon 1 , caracte- 
rise en ce que des cornieres (22) qui font face a 
des cornieres (24) fixees au cadre (12) et forment 
avec celles-ci un emplacement de reception pour 10 
('insertion de I'element (26) sont fixees sur au moins 
une paroi laterale (16) dans une zone de bord. 

3. Panier de recuit selon la revendicatlon 2, caracte- 
rlse en ce que I'element (26) est un profile ou une 1$ 
plaque d'aluminium a section transversale sensi- 
blement rectangulafre. 

4. Panier de recuit selon la revendicatlon 1 , caracte- 
rise en ce que ke cadre (12) consiste en un profile 20 
en U ouvert vers le bas et I'element (26) est insere 
dans le profile en U sous forme de profile d'alumi- 
nium a section transversale sensiblement rectan- 
gufaire, e! la paroi laterale (16) est lateralement ad- 
jacente au profile d'aluminium dans une zone de 25 
bord. 

5. Utilisation du panier de recuit (1 0) selon Tune quel- 
conque des revindications prec^dentes pour le de- 
graissage et le recuit de pastilles d'aluminium pour 30 
ie filage a la presse de corps de boTtes et de tubes 
ainsi que de pieces techniques a filer a la presse. 
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